Europaisches Patentamt 
European Patent Office 
Office europden des brevets 





© VerQffentlichungsnummer: 0 405 043 

A1 



© 



EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG 



© Anmeldenummer. 89810142.3 
© Anmeidetag: 22.02.89 



© int. CI. 5 : A61F 13/20, A61F 13/00 



Die Bezeichnung der Erfindung wurde geandert 
(Richtlinien fUr die PrUfung im EPA, A-lll, 7.3). 

© Veroffentlichungstag der Anmeldung: 
02.01.91 Patentblatt 91/01 

© Benannte Vertragsstaaten: 

AT CH DE ES FR GB IT LI NL SE 



© Anmelder: Flawa Schweizer Verbandstoff- 
und Wattefabrlken AG 
Badstrasse 43 
CH-9230 Flawil(CH) 

© Erfinder: Gerhartl, Gerd W.P. 
Langenau 

CH-9248 Bichwll(CH) 
Erfinder: Hosli, Georg 
HUgelweg 11 
CH-9230 Flawil(CH) 
Erfinder: Werner, Ernst 
Primelweg 12b 
CH-9230 Flawil(CH) 



© Vertreter: Kulhavy, Sava, DIpL-lng. 

PatentanwaltsbUro S.V. Kulhavy Postfach 
450 Kornhausstrasse 3 
CH-9001 St Gallen(CH) 



© Scheibe zum Auftragen Oder Aufsaugen von fiUssigen Oder halbfesten Substanzen. 



© Die Scheibe in runder oder eckiger Form weist 
zwei flachenhaft verdichtete Aussenschichten (2,3) 
auf, zwischen welchen sich eine Innenschicht (1) aus 
unverdlchtetem Material befindet Die Rander 
(11.12,13) dieser drei Schichten (1,2,3) sind unterein- 
ander verbunden. Je starker die flachenhafte Ver- 
dichtung des Materials der Aussenschichten (2,3) 1st, 
umso undurchlSssiger werden diese Schichten fur 
f» ROssigkeiten mit Salbenkonsistenz. Damit Depotrau- 
^ me fUr solche ROssigkeiten vorhanden sind, sind 
(t) Vertiefungen (5) oder/und Oeffnungen in den Aus- 
^ senschtchten (2,3) ausgefUhrt 
O Die Scheibe eignet sich zum Auftragen, Abtra- 
lf) gen und/oder Aufsaugen von fiUssigen Oder halbflUs- 
O sigen Materalien in der Kosmetik, Medizin und auf 
^ zahlreichen technischen Gebieten. 
O 
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SCHEIBE 



Die voriiegende Erfindung betrifft sine Scheibe 
zum Auftragen und/oder Aufsaugen von flUssigen 
od8r halbfesten Substanzen, mit wenigstens zwei 
Schichten. 

Scheiben dieser Gattung, welche aus Watte 
sind und runde Oder vieleckige Form aufweisen, 
sind zu einem Gebrauchsartikel in Hygiene, Kos- 
metik und Medizin geworden. Die bisher auf dem 
Markt erhaltlichen Produkte entsprechen zwar den 
Anforderungen an Saugfahigkeit und Weichheit, 
weisen jedoch eine unerwUnschte Flusenbildung 
auf, so dass Wattefasern auf der Haut zurUckblei- 
ben, wenn eine flUssige Oder halbfeste Substanz 
auf die Haut aufgetragen oder von dieser wegge- 
wischt wird. Ein weiterer Nachteil dieser vorbekann- 
ten Wattescheiben besteht darin, dass die aufein- 
anderliegendeh Schichten aus Watte einen unge- 
nGgenden Zusammenhalt aufweisen, so dass die 
Wattescheibe wahrend des Gebrauchs derseiben 
verhaltnismassig bald zerfSllt. Ein noch weiterer 
Nachteii der vorbekannten Wattescheiben besteht 
darin, dass die beiden Oberflachen derseiben 
gleich beschaffen sind. Eine solche Wattescheibe 
ist somit. je nach der Beschaffenheit der Oberfla- 
che derseiben, nur zu einem einzigen Zweck opti- 
mal verwendbar. 

Die Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist, die 
genannten und noch wertere Nachteile der vorbe- 
kannten Scheiben zu beheben. 

Diese Aufgabe wird bei der Scheibe der ein- 
gangs genannten Gattung erfindungsgemass so 
gelost, wie dies im kennzeichnenden Teil des An- 
spruchs 1 definiert ist. 

Nachstehend werden AusfUhrungsbeispiele der 
vorliegenden Erfindung anhand der beiliegenden 
Zeichnung naher erlautert Es zeigt: 

Rg. 1 perspektivisch die vorlieger . Scheibe, 
bei weicher die Schichten, welche sie aufweist 
und deren Rander normaierweise untereinander 
verbunden sind, in einem Bereich derseiben in 
Abstand voneinander gebracht worden sind, 
Fig. 2 perspektivisch eine erste Art von Vertie- 
fungen in einer der Scheibenschichten, welche 
einen Iinienformigen Verlauf aufweisen, 
und 

Rg. 3 perspektivisch eine zweite Art der ge- 
nannten Vertiefungen, welche ein punktformiges 
Muster bilden. 

Die Rg. 1 perspektivisch dargestellte Scheibe 
kann beispielsweise zum Auftragen, Abtragen 
und/oder Aufsaugen von flUssigen oder halbfesten 
Substanzen dienen. Sie weist in diesem dargestell- 
ten Beispiel drei Schichten bzw. Lagen auf, von 
welchen jede scheibenffirmig ist. In Rg. 1 ist die 
voriiegende Scheibe so dargestellt, dass deren 



Rander, die normaierweise untereinander verbun- 
den sind, sich in einem Bereich derseiben in einem 
Abstand voneinander befinden. Der mittleren 
Schicht 1 der Scheibe sind zwei weitere, Sussere 

5 Schichten 2 und 3 zugeordnet, und zwar derart, 
dass die ausseren Schichten 2 und 3 auf den 
planen OberflSchen 4 der mittleren Schicht 1 auf- 
liegen. In der einfachsten Ausfilhrung kann die 
voriiegende Scheibe allerdings die mittlere Schicht 

70 1 und nur eine der Susseren Lagen 2 oder 3 
aufweisen. 

Die Schichten 1 bis 3 konnen aus demselben 
Material oder aus unterschiedlichen Materialen 
sein. Das Material dieser Schichten 1 bis 3 soli 

75 saugfahig sein. Vorteilhaft ist dieses Material bzw. 
sind die erwahnten Materiale faserig, wobei das 
Fasermaterial Baumwolle, Viscose, synthetische 
Fasern oder ein Gemischt aus diesen sein kann. , 
Besonders vorteilhaft ist es, wenn fUr die Schichten 

20 1 bis 3 Watte aus Baumwolle verwendet wird. 

Die Materialschichten 1 , 2 und 3 sind einander 
derart zugeordnet, dass sie eine zusammenhalten- 
de Sandwich-Struktur bilden. Dies kann man bei- 
spielsweise dadurch erreichen, dass zumindest die 

25 Randpartien 11, 12 und 13 der genannten Material- 
schichten 1 bis 3 untereinander verbunden sind. 
Diese Verbindung kann in zweierlei Art erfolgen. 
Bei der ersten Verbindungsart liegen die Rander 
11 bis 13 aiier drei Schichten 1 bis 3 aufeinander 

30 (Rg. 1) und die Rander 11 bis 13 aller drei Schich- 
ten 1 bis 3 werden miteinander verbunden. Bei der 
zweiten Art der Verbindung hat die mittlere Schicht 
1 einen kleineren Durchmesser als die Aussen- 
schlchten 2 und 3, so dass der Rand 11 der 

35 Innenschicht 1 sich im Inneren der Sandwich-Struk- 
tur, d.h. in einem Abstand von den RSndern 12 und 
1 3 der ausseren Schichten 2 und 3, befindet (nicht 
dargestellt). Bei dieser zweiten Verbindungsart wer- 
den nur die Rander 12 und 13 der Aussenschich- 

40 ten 2 und 3 miteinander verbunden, so dass die 
mittlere Schicht 1 samt ihrer Randpartie 11 zwi- 
schen diesen eingeschiossen ist. Die Verbindung 
der Randpartien 11 bis 13 untereinander kann wah- 
rend der Herstellung der Scheibe erreicht werden. 

45 Zu diesem Zweck muss man allerdings geeignete 
Stanzmesser benGtzen. Nach einem solchen 
Schnitt ist das Produkt rund herum verschlossen. 
Andererseits konnte man auch geeignete Klebemit- 
tel zur Verbindung der genannten Rander verwen- 

50 den. 

Es ist moglich, den Zusammenhalt zwischen 
den Schichten 1 bis 3 dadurch zu verbessern, dass 
das fertige Produkt zusammengepresst wird, wo- 
durch eine flachenhafte Verbindung zwischen den 
Materialen an der Innenseite 8 der Aussenschich- 
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ten 2 bzw. 3 und an den pianen OberfiSchen 4 der 
Mittelschicht 1 erreicht wird. 

Das Material der ausseren Schichten 2 und 3 
ist durch ein erstes und flSchenhaftes, d.h. Ober die 
ganze FlSche der Schicht 2 bzw. 3 gleichmassiges 
Zusammenpressen desselben verdichtet Das Ma- 
terial einer solchen Schicht 2 bzw. 3 ist verfestigt 
und die Oberflache desselben ist praktisch faser- 
frei. Eine soiche Schicht ist gut flilssigkeitsdurch- 
lassig aber sie ist nicht sehr saugfahig. Das Materi- 
al der inneren Schicht 1 weist dagegen keine Oder 
wenigstens keine nennenswerte Verdichtung auf. 
Deswegen bildet die innere bzw. mittlere Schicht 1 
den eigentlichen saugfahigen Grundkorper der vor- 
liegenden Scheibe. Die Aussenschicht 2 bzw. 3 
kann beispielsweise eine Dicke von etwa 0,8 mm 
und die Innenschicht 1 kann eine Dicke von etwa 
1 ,5 mm aufweisen. 

Die Aussenschicht 2 bzw. 3 kann mit einem 
Muster versehen sein, welches durchgehende Oeff- 
nungen (nicht dargestellt) in der Aussenschicht 2 
bzw. 3 Oder Vertiefungen 5 in dieser aufweist. Die 
Oeffnungen in der Aussenschicht kBnnen durch 
Stanzen der bereits f&chenhaft verdichteten Mate- 
rialschicht hergestellt werden. Zu diesem Zweck 
kann man die bereits erwShnten speziellen Stanz- 
messer verwenden. damit die Kanten dieser Oeff- 
nungen geschlossen und somit nicht fasemd sind. 

Die Vertiefungen 5 werden durch eine zusatzli- 
che und nur ort lich wirksame Verdichtung des 
Materials der Aussenschicht 2 bzw. 3 hergestellt 
Diese zusStzlich verdichteten Stellen 5 werden als 
senkrecht zur OberflSche 9 der Aussenschicht 2 
bzw. 3, beispielsweise durch Pragung mit Hilfe von 
profilierten Walzen, zusammengepresste Bereiche 
ausgefOhrt. In Fig. 2 ist eine linienffirmige PrMgung 
5 und in Fig. 3 ist eine punktfSrmige Pragung 5 der 
Aussenschicht 2 bzw. 3 dargestellt. 

Die Vertiefung 5 in der Aussenschicht 2 bzw. 3 
(Fig. 2) weist einen Boden 6 auf, welcher unterhalb 
der Oberflache 9 der weniger, d.h. nur primar 
verdichteten Materialschicht 2 bzw. 3 liegt. Seitlich 
schliessen sich Seitenwande 7 an den Boden 6 der 
praktisch linienformigen Vertiefung 5 an, welche in 
der OberflSche bzw. AussenflSche 9 der nur primar 
und flSchenhaft verdichteten Aussenschicht 2 bzw. 
3 enden. Die zusStzliche Verdichtung 5 wird so 
durchgefCihrt, dass die Dicke des Schichtabschnit- 
tes 14, der sich zwischen dem Boden 6 der Vertie- 
fung 5 und der Unterseite 8 der Aussenschicht 2 
bzw. 3 befindet. etwa die Halfte der Dicke des 
ungeprMgten und somit gegentlber dem Boden 6 
erhabenen Bereiches 15 der Aussenschicht 2 bzw. 
3 ausmacht. Unter UmstSnden kann die zusStzliche 
Verdichtung so weit gehen, dass die Dicke des 
Schichtabschnittes 14 noch kleiner ist als die HSlfte 
der Dicke der Aussenschicht 2 bzw. 3. 

Wie aus Fig. 2 ersichtlich ist, bilden die einzel- 



nen Vertiefun gen 5 praktisch linienformige Kanale. 
welche parallel nebeneinander verlaufen und unter- 
einander verbunden sind. Diese KanSle 5 sind ver- 
hMltnismassig breit und lang, so dass sie viel pa- 

5 stoses bis fliessfahiges Material aufnehmen k8n- 
nen. Das Material der Kanalflanken 7 ist weniger 
verpresst als das Material 14 unter dem Boden 6, 
so dass die Flanken 7 Flussigkeiten besser aufneh- 
men kSnnen. Der Hohlraum der Vertiefungen 5 des 

10 PrSgemusters ermoglicht, wie gesagt, die Aufnah- 
me von halbfesten Substanzen und man kann die- 
se Hohlraume 5 als Depot fUr die Substanzen 
bezeichnen. Die erhabenen, d.h. weniger verdichte- 
ten Stellen 15 wirken wie ein Saugkissen. Eine 

75 Aussenschicht 2 bzw. 3 mit einem solchen Muster 
5 kann somit zum Abtragen einer bereits aufgetra- 
genen Creme oder zu ahnlichen Zwecken hervorra- 
gend verwendet werden. 

Das Tiefenmuster gemass Fig. 3 weist prak- 

20 tisch punktformige Vertiefungen 5 auf, deren Wand 
7 die Form einer Halfte von Kugelmantel aufweist. 
Es gibt eine grosse Anzahl solcher Vertiefungen 5 
in der Oberflache 9 der Aussenschicht 2 bzw. 3 
und zudem ist diese Schicht sehr stark zusStzlich 

25 verdichtet. Denn die sich unter der Vertiefung 5 
befindliche Materialschicht 14 ist sehr dtlnn, wobei 
auch die Dicke dieser Aussenschicht kleiner ist als 
die Dicke der Aussenschicht gemass Fig. 2. Das 
Material dieser so dQnnen Aussenschicht 2 bzw. 3 

30 ist sehr dicht und folglich ist es auch wenig saugfa- 
hig. Eine soiche Aussen schicht eignet sich daher 
hervorragend zum Auftragen von Kosmetika auf die 
Haut Oder ahnlich, weil sie nur wenig von einer 
solchen Substanz in sich aufnehmen kann. 

35 Die Tiefenmuster 5 sind an wenigstens einer 
der Seiten 8 oder 9 der Aussenschicht 2 bzw. 3 
ausgefOhrt. Die Aussenschicht 2 bzw. 3 ist auf der 
Innenschicht 1 so angebracht, dass die mit dem 
Muster 5 versehene Seite 9 der Aussenschicht 2 

40 bzw. 3 an der Aussenselte der Scheibe liegt. Die 
Muster 5 in den Susseren Seiten 9 der Aussen- 
schichten 2 und 3, welche auf einer mittleren 
Schicht 1 angebracht sind, kfinnen gleich oder 
unterschiedlich ausgebildet sein. Zu diesem Zweck 

45 sind die Tiefe und/oder die FlSche der Vertiefun- 
gen in den Aussenschichten 2 und 3 unterschied- 
lich gross. Folglich weist eine soiche Scheibe un- 
terschiedlich stark verdichtete Aussen- bzw. Ober- 
flachen und somit auch unterschiedliche Bgen- 

50 schaften auf. 

Soiche Muster 5 k5nnen auch in den beiden 
Seiten 8 und 9 der jeweiligen Aussenschicht 2 bzw. 
3 ausgefOhrt sein. Dann kann es vorteilhaft sein, 
dass die Vertiefungen in den gegenOberliegenden 

55 Seiten 8 und 9 einer Aussenschicht 2 bzw. 3 zuein- 
ander versetzt ausgefOhrt sind. Dies bedeutet dass 
der Boden 6 der Vertiefung 5 in der einen Seite 8 
zwischen zwei Vertiefungen 5 in der gegentiberlie- 
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genden Seite 9 liegt (nicht dargestellt). 

Durch die Grosse der ersten bzw. primaren 
Verdichtung sowie der zusStziichen bzw. sekundS- 
ren Verdichtung des Materials der Aussenschichten 
2 und 3 kann man die physikalischen Egenschaf- 
ten dieser Schichten wShien und steuern. Diese 
konnen auch durch die Art, das Muster, die Tiefe, 
die Grosse der Flache und Dichte der Pragung 
sowie durch die Form des Querschnittes der Ver- 
tiefungen 5 gesteuert werden. 

Es versteht sich, dass Schichten aus verdichte- 
tem Material mit Schichten aus Material ohne Ver- 
dichtung abwechseln konnen, wobei sich im Inne- 
ren der Scheibe auch Schichten befinden konnen, 
deren Material weniger verdichtet ist als jenes der 
Aussenschichten 2 und 3. 

Bne Watterondelle fUr kosmetische Zwecke, 
welche eine Dicke von etwa 3,7 mm aufweist, be- 
steht z.B. aus einem unverdichteten Mittelteil 1 von 
etwa 1,5 mm Dicke und je einer verdichteten obe- 
ren und unteren Aussenschicht 2 und 3 von je etwa 
0,8 mm Dicke. Der OberflSchen der Scheibe sind 
beide mit einem Waffelmuster versehen, die eine 
mit einem sehr engen, die andere mit einem brei- 
ten. Das Produkt fUhlt sich sehr weich und flau- 
schig an, fasert und staubt nicht und weist an der 
grobgemusterten, weniger verdichteten Seite ein 
ausgezeichnetes Saugvermogen auf. 

Das Verdichten des Materials der Aussen- 
schichten 2 und 3 erfolgt im allgemeinen durch 
Kalandrieren. Das zusStzliche Verdichten der Aus- 
senschichten 2 und 3, wShrend welchem Hohlrau- 
me 5 in der Aussenschicht 2 bzw. 3 entstehen, 
erfolgt ebenfalls durch Kalandrieren und es werden, 
je nach Bedarf, engere oder weitere Pragemuster 
an den Walzen verwendet Je nach Material erfolgt 
die Kalandrierung vorzugsweise bei 100 bis 200 
Grad C mit einem Druck von bis zu 0,5 kg/cm2 und 
bei einer Walzengeschwindigkeit von 5 bis 25 
m/min. Wenn bis zu 10% der Oberflache der Aus- 
senschicht 2 bzw. 3 gepragt sind, entsteht ein 
saugfShiges Material, clas sich zur Aufnahme von 
RQssigkeiten eignet und nicht fasert. Mit steigen- 
dem Anteil an tiefgeprSgter Flache wird das Materi- 
al der Aussenschichten 2 und 3 weniger saugfShig. 

Das Verdichten kann auch mit Hilfe chemischer 
Substanzen erfolgen, z.B. physiologisch unbedenk- 
licher, hautfreundlicher, luft- und feuchtigkeits- 
durchlSssiger Kunstharze, mit welchen die Oberfla- 
che je nach Bedarf mehr oder weniger stark behan- 
delt wird. Solche Harze sind dem Fachmann fur die 
Herstellung verschiedener Watte- und Shnlicher Ar- 
tikel bekannt. 

Die Faseraufbereitung zum Faserflor erfolgt auf 
Qbliche Weise, z.B. auf Karden, Krempeln oder 
ahnlichen geeigneten Maschinen. Daraufhin wird 
der Faserflor zu mindestens drei kontinuierll chen 
Vliesbahnen bzw. -flSchen mit dem gewOnschten 



Gesamtgewicht je Langeneinheit zusammenge- 
fasst, worauf das PrSgen der ausseren, d.h. der 
ersten und dritten Vliesflachen mit den gewOnsch- 
ten und fQr das Anwendungsprofil erforderlichen 

5 Mustern 5 auf bekannte Weise durchgefUhrt wird. 
Die drei und gegebenenfalls mehr Vliesbahnen 
werden sodann zu einem Aufbau: gepragt / lose 
bzw. ungepragt, zusammengefUhrt. Der derart er- 
haltene bahnformige Aufbau wird nun in die ge- 

w wQnschte Form gestanzt oder geschnitten und auf 
geeignete Weise verpackt. Je nach Verwendungs- 
zweck kann zusatziich vor oder nach dem Zerklei- 
nern eine Weiterbehandlung, wie Keimfreimachen, 
mit Wirkstoffen beladen, usw., erfolgen. Dieses 

75 Verfahren erlaubt es, Qbliche Vorrichtungen zu ver- 
wenden, wobei Produkte mit glatter, faserfreier, 
nichtstaubender, aber doch weicher Oberflache 
und einem sauberen Randverschluss entstehen. 
Die Herstellung kann jedoch auch mit bekannten 

20 Maschinen auf aerodynamischem Wege erfolgen. 

Im einzelnen kann die Herstellung der vorlie- 
genden Scheiben wie folgt beschrieben werden: 
100%ige Baumwollkammlinge. rein, weis gebleicht, 
werden auf einer Karde zum Faserflor aufbereitet. 

25 Dieser Faserflor wird zu drei kontinuierlichen Vlies- 
bahnen mit einem Gesamtgewicht von etwa 350 
g/m2 zusammengefasst. Zwei dieser Vliesflachen 
werden getrennt in einem PrSgekalander flachen- 
haft verdichtet und mit einem Waffelmuster verse- 

30 hen, wobei diese Bemusterung 5 die 5rt liche zu- 
satzliche Verdichtung des Fasermaterials zur Folge 
hat. Dieses Pragen erfolgt bei einer Walzentempe- 
ratur von 150 Grad C, einer Durchlaufgeschwindig- 
keit von 12 m/min. und einem Druck von 1100kg/20 

35 cm linear. Die drei Vliesflachen werden dann derart 
zu einem sandwichartigen Aufbau zusammenge- 
fOhrt, dass die beiden verdichteten und zusatziich 
gepragten Bahnen die Aussenseite 2 bzw. 3 bilden 
und dass die dritte, praktisch unverdichtete FlSche 

40 zwischen diese beiden Aussenschichten zu liegen 
kommt. Diese bildet dann den saugfShigen Kem 1 
der Scheibe. Diese Materialbahn ISuft nunmehr un- 
ter eine Stanze. aus der die gewOnschten Rondel- 
len ausgestanzt werden. Diese werden aufeinander- 

45 gelegt und in Plastikbeutel zu einer Rolle verpackt. 
Die vorliegenden Scheiben, sind insbesondere 
zum Auftragen und/oder Aufsaugen von flQssigen 
oder halbfesten Substanzen, wie von kosmetischen, 
pharmazeutischen und biologischen FIQssigkeiten, 

so Salben, Exudaten, usw. ebenso wie technischen 
Substanzen jeder Art verwendbar. Die Verdichtung 
5 der Aussenschichten 2 und 3 verhindert weitge- 
hend das sogenannte Fuseln bzw. Fasern, d.h. das 
unerwOnschte Austreten einzelner Fasern aus der 
55 Wattescheibe und Klebenbleiben dieser auf der 
Haut oder einer anderen FlSche. Die Verdichtung 5 
verhindert auch das sogenannte "Steuben". 

Mit einer solchen Scheibe lasst sich beisplels- 
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weise eine FlUs sigkeit Oder Creme auttragen, ohne 
dass ein grosser Anteil davon in die Scheibe ein- 
dringt und damit fQr den Konsumenten verloren 
geht. Eine schwSchere Verdichtung an der RUck- 
seite derselben Scheibe erlaubt anderseits, durch 
einfaches Umdrehen der Scheibe, den Ueber- 
schuss an aufgetragener Substanz oder aber auch 
z.B. eine bereits aufgetragene Reinigungscreme, 
abzutragen. wobei das Aufsaugen durch die weni- 
ger verdichtete und daher saugfahigere Oberflache 
keinerlei Schwierigkeiten bereitet 

Die vorliegende Scheibe ist eine auf einfache 
und wirtschaftliche Weise herstellbare Scheibe, de- 
ren Ausbildung zudem an verschiedene Zwecke 
problemlos angepasst werden kann. 



AnsprUche 

1. Scheibe zum Auftragen und/oder Aufsaugen von 
flussigen oder halbfesten Substanzen, mit wenig- 
stens zwei Schichten, dadurch gekennzeichnet, 
dass die Schichten aus demselben oder aus unter- 
schiedlichen, saugfahigen Materialen sind, dass 
das Material wenigstens einer dieser Schichten (2 
bzw. 3) fISchenhaft zusammengepresst ist, dass 
diese Materialschicht die Aussenschicht der Schei- 
be darstellt, dass die weitere Materialschicht (1), 
welche keine oder wenigstens keine nennenswerte 
Verdichtung aufweist. den saugfShigen Grundkor- 
per der Scheibe darstellt und dass solche Material- 
schichten einander derart zugeordnet sind, dass sie 
eine zusammenhaltende Sandwich-Struktur bilden. 

2. Scheibe nach Patentanspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet. dass zumindest die Randpartien 
(11,12,13) der Materialschichten (1,2,3.) untereinan- 
der verbunden sind. 

3. Scheibe nach Patentanspruch 1. dadurch ge- 
kennzeichnet. dass die Aussenschicht (2 bzw. 3) 
ein Muster aufweist, welches durch Oeffnungen in 
der Aussenschicht oder durch Vertiefungen (5) in 
dieser gebildet ist. 

4. Scheibe nach Patentanspruch 3, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die Vertiefungen (5) in der Aus- 
senschicht als ortlich noch weiter verdichtete Stel- 
len ausgefdhrt sind, dass diese zusatzlich verdich- 
teten Stellen als senkrecht zur Oberflache der Aus- 
senschicht, beispielsweise durch Pragung. zusam- 
mengepresste Bereiche ausgebildet sein konnen, 
dass die zusatzlich verdichteten Stellen (5) Boden 
(6) aufweisen, welche im Inneren der verdichteten 
Materialschicht liegen. und dass der jeweilige Bo- 
den (6) sich unterhalb der Oberflache (9) der nicht 
zusatzlich verdichteten Bereichen (15) der Aussen- 
schicht (2 bzw. 3) befindet. 

5. Scheibe nach Patentanspruch 4, dadurch ge- 
kennzeichnet. dass wenigstens eine der Seiten (9) 
der Aussenschicht (2 bzw. 3) mit den Vertiefungen 



(5) versehen ist und dass diese Seite (9) der Aus- 
senschicht (2 bzw. 3) an der Aussenseite der 
Scheibe liegt. 

6. Scheibe nach Patentanspruch 5. dadurch ge- 
5 kennzeichnet, dass die Tiefe und/oder die Flache 

der Vertiefungen (5) in den Aussenschichten (2 und 
3), die auf den gegenUberliegenden Seiten (4) der 
. Innenschicht (1) angebracht sind, unterschiedlich 
gross sind. so dass die Scheibe unterschiedlich 
w stark verdichtete OberflSchen aufweist. 

7. Scheibe nach Patentanspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet. dass das Fasermaterial Baumwolle, 
Viscose, synthetische Fasern oder ein Gemischt 
aus diesen sein kann. 

75 8. Scheibe nach Patentanspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet. dass Schichten aus verdichtetem 
Material mit Schichten ohne Verdichtungen ab- 
wechseln, wobei sich im Innerea der Scheibe 
Schichten befinden konnen, deren Material weniger 

20 flSchenhaft verdichtet ist als jenes der Aussen- 
schichten. 

9. Scheibe nach Patentanspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass wenigstens eine der Schichten 
ein Material enthalt, welches eine kosmetische 

25 oder/und heilende Wirkung zeigen kann. 

10. Scheibe nach Patentanspruch 1, dadurch ge- 
kenzeichnet. dass sie steril verpackt ist 
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